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On  ne  se  figure  guère  un  métallurgiste  du  fer  enseignant 
avec  le  même  brio  la  métallurgie  du  fer  et  celle  du  zinc  ou  du 
mercure,  et  je  crois  que,  tout  compte  fait,  il  serait  inférieur  a 
un  métallurgiste  tout  court,  sans  spécialité. 

( A suivre.) 
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La  concurrence  américaine 

ET  LE  ROLE  DE  L’INGÉNIEUR  COMMERCIAL 

(Extrait  de  la  Revue  économique  internationale.) 


5* 


On  pourra  utilement  consulter  les  publications  suivantes,  qui  sont  d'ail- 
leurs loin  d’épuiser  la  bibliographie  des  questions  ici  traitées  : 

L'Écho  de  V Industrie  (Charleroi)  : numéros  des  30  août,  18  octobre  et 
1er  novembre  1903. 

L'Enseignement  commercial  en  Allemagne , O.  Buyse;  id.  aux  États-Unis, 
O.  Mille  (publications  du  Ministère  de  l’industrie  et  du  travail  de  Bel- 
gique, 1901). 

L' Enseignement  commercial  et  la  morale  sociale  aux  États-Unis  (Torau- 
Bayle,  dans  Revue  politique  et  parlementaire , t.  XXXVII,  p.  553). 

Commercial  Education  and  University  degrees  (E.  R.  Dewsnup,  dans  Eco- 
nomie Review , janvier  1903). 

College  training  and  the  business  man  (Ch.  F.  Twing,  dans  North  American 
Review,  vol.  LCXXVÏI,  n°  563). 

Commercial  éducation  (W.  J.  Ashley,  dans  The  World' s Work , février  1903). 

The  laculty  of  commerce  in  the  University  of  Birmingham,  W.  J.  Ashley, 
1902. 


^ . The  place  o f commercial  studies  in  the  College  or  University  Curriculum, 
W.  A.  Scott,  University  of  Wisconsin. 
a On  the  influence  of  brain  power  in  history,  sir  N.  Lorkyer,  1903. 

The  money  value  of  technical  training,  J.  M.  Dodge,  American  Society  of 
Mechanical  engineers,  décembre  1903. 

Die  Akademie  für  Sozial  und  Handelwissenschaften  zu  Frankfurt  a IM., 
1902. 

5 ter  J ahrcsbericht  des  Handelshochschulezu  Leipzig,  H.  Raydt,  1903. 

Ueber  alte  und  neue  Aujgaben  der  deutsche  Universitàten,  K.  Bûcher,  Leip- 
zig, 1903. 

Dus  Studium  auf  der  Handelshochschule,  I*.  Arndt,  Berlin  1903, 

Die  Handelshochschule  in  Coin,  Cologne,  1903. 
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Wie  studiert  man  an  eine  Handelshochschule  ? Kaehler,  Aix-la-Chapelle. 

Business  System  and  organization  (Dunlop,  dans  Page' s Magazine , 1003). 

System  A.  monthiy  Magazine  for  the  men  of  a ff airs,  Muskegon,  Michigan. 

American  versus  English  methods  of  business  ( Magazine  of  commerce , 
octobre  1903). 

A business  doctor  (A.  N.  Lyons,  dans  Magazine  of  commerce,  nov.  1903). 

The  Engineering  Magazine  : Works  management  number  (janvier  1901). 

Cassier's  Magazine  : machine  s hop  number , novembre  1902. 

F eildens  Magazine  : The  World' s record  of  industrial  progress,  janv.  1901. 

American  engineering  compétition,  articles  reprinted  from  The  Times , 
Londres.  Harper.  1902. 

The  Reign  of  the  engineer  (H.  E.  Armstrong,  dans  Quarterly  Review , 
octobre  1902). 

The  engineer  as  fnancier  (R.  H.  Thurnston,  dans  Cassier's  Magazine , 
décembre  1902). 

Broader  training  for  the  engineer  (et  autres  articles  dans  American  Machi- 
nist,  1903). 

The  complété  coast  keeper , H.  L.  Arnold,  1903. 

The  factory  manager,  H.  L.  Arnold,  1903. 

The  commercial  organisation  of  factor i es,  Slater  Lewis,  1896. 


Il  semblait  que  notre  epoque  ne  dût  marquer  sa  trace  dans 
l’histoireque  par  son  intense  développement  économique.  Or, 
nous  assistons  depuis  peu  d’années  à une  évolution  qui  fera 
apparaître  cet  « âge  des  affaires  » sous  un  aspect  imprévu.  La 
science,  en  effet,  qui  a déjà  chassé  l’empirisme  de  bien  des 
domaines,  entreprend  aujourd’hui  de  le  déloger  d’une  position 
où  il  se  tenait  retranché  depuis  l’aurore  de  l’humanité,  au 
temps  où  la  technique  des  hommes  se  limitait  à l’accommoda- 
tion des  pierres. 

Le  XIX*  siècle  avait  vu  l’industrie  se  faire  scientihque  et 
emprunter  ses  plus  solides  assises  à la  mécanique,  à la  chi- 
mie, à la  physique.  Au  XXe  siècle,  c’est  le  commerce  qui 
devient  scientifique  et  qui  force,  à son  tour,  les  portes  des 
universités. 

Coup  sur  coup,  les  trois  nations  qui  se  partagent  l’hegemo- 
nie  du  monde  économique  font  entrer  dans  les  cadres  de  l’en- 
seignement supérieur  loute  une  série  de  matières  connexes  à 
la  gestion  des  affaires. 

L’Allemagne  inaugure  les  universités  commerciales  de 


Francfort,  de  Leipzig  et  de  Cologne,  en  attendant  l’ouverture 
de  celle  de  Berlin  (1). 

Les  universités  anglaises  de  Londres  et  de  Manchester  élar- 
gissent leurs  programmes  pour  y comprendre  des  cours  com- 
merciaux; Birmingham  va  plus  loin  en  créant  franchement,  à 
la  suggestion  de  M.  Chamberlain,  une  faculté  de  commerce. 

Enfin,  aux  États-Unis,  le  mouvement  prend  tout  son  essor 
par  l’institution  d’écoles  de  commerce  aux  universités  de  Chi- 
cago, de  Darmouth,  du  Michigan  et  du  Wisconsin. 

N’y  a-t-il  pas  là  une  coïncidence  bien  digne  d’éveiller  Pat- 
tenlion?Que  les  pays  les  plus  puissants  sur  le  marché  du 
monde  soient  précisément  ceux  où  l’éducation  universitaire 
des  hommes  d’affaires  s’impose  et  se  développe,  n’est-ce 
point  la  preuve  qu’entre  ces  deux  manifestations  de  leurs 
activités  nationales  quelque  rapport  existe? 

Mon  but,  ici,  sera  de  dégager  ce  lien,  qu’on  aperçoit  d’au- 
tant moins  à première  vue  que  l’on  est  plus  pénétré  de  ce 
double  préjugé,  d’une  part,  que  l’homme  d’affaires  ne  peut 
retirer  aucune  utilité  réelle  d’une  formation  académique  et, 
d’autre  part,  que  les  universités  ne  sont  pas  faites  pour  pré- 
parer ce  qu’un  homme  éminent  appelait  dernièrement  devant 
moi  des  a épiciers  savants  ». 

Et  s’il  me  fallait  caractériser  plus  brièvement  encore  l’objet 
de  cette  étude,  j’invoquerais  une  caricature  récente  d’un  jour- 
nal américain. 

La  gravure  représente  un  homme  jeune  encore,  assis  à un 
pupitre  devant  un  volumineux  ouvrage  intitulé  Knowledge 
(Connaissance);  autour  de  lui  s’empilent  d’autres  livres,  tan- 
dis qu’au  mur  une  pancarte  étale  cette  inscription  : The  Ame- 
rican University.  Le  cerveau  du  jeune  travailleur  est  démesu- 
rément développé,  et  il  commande  une  série  de  transmissions 


(1)  M.  M.  Lair,  dans  son  livre  sur  l'Impérialisme  allemand  (p.  154),  juge 
fort  exactement  ces  nouveaux  établissements  : « Les  vieilles  universités  ne 
suffisant  plus  à l'Allemagne,  elle  les  a doublées  de  ces  institutions  qui  sont, 
pour  ainsi  dire,  l’école  supérieure  de  guerre  qui  donnera  un  état-major  de 
jeunes  gens  pourvus  à la  fois  de  connaissances  théoriques  et  d’habileté  pra- 
tique ; ceux-ci  pourront  devenir  directeurs  des  plus  vastes  maisons,  organisa- 
teurs de  succursales,  fondateurs  de  firmes  nouvelles.  » 
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qui  distribuent  de  toute  part  Brain  Power  for  American  indus- 
tries, « de  la  puissance  mentale  pour  les  industries  améri- 
caines ».  Dans  un  coin,  John  Bull,  vieilli  et  bedonnant,  s’écrie 
d’un  air  désespéré  : a Quoi  d’étonnant  à ce  que  ces  diables 
d’Américains  nous  aient  dépassés.  Voyez  donc  d’où  leur  vient 
leur  force  motrice!  » 

Cette  obsession  de  la  concurrence  américaine,  nous  la  trou- 
vons, en  Angleterre,  à l’origine  même  du  mouvement  actuel 
pour  la  réforme  douanière  : la  réduction  du  coût  de  fabrica- 
tion a été  assez  forte  aux  États-Unis  pour  que  les  prix  de 
l’acier  Bessemer,  du  fer  en  saumon  et  de  l’acier  en  barre  soient 
tombés  plus  bas  à Pittsburg  qu’a  Middlesbrough ; pour  per- 
mettre aux  lapis  américains  d’être  vendus  en  Angleterre;  pour 
pousser  les  principaux  constructeurs  de  navires  américains  à 
soumissionner  quelques-uns  des  nouveaux  bâtiments  de 
guerre  anglais;  pour  faire  acheter  par  les  administrateurs  du 
port  de  la  Clyde  leurs  nouvelles  et  puissantes  dragues  à New- 
York;  pour  fournir  aux  fabricants  américains  d’instruments 
agricoles  la  possibilité  d’atteindre  le  marché  anglais  et  aux 
maîtres  de  carrières  du  Maine  d’envoyer  du  granit  à Aber- 
deen (1). 

L’Angleterre  n’est  d’ailleurs  pas  seule  à redouter  la  compé- 
tition d’outre-mer.  L’Allemagne,  à son  tour,  dénonce  le  péril 
américain,  bien  autrement  sérieux,  soit  dit  en  p ssant,  que  le 
fantastique  péril  jaune,  que  certains  cherchent  encore  à agiter 
aujourd’hui  à la  faveur  des  événements  politiques  d’Extrême- 
Orient. 

Or,  rappelez-vous  la  caricature  de  tantôt  : le  cerveau  énorme 
du  travailleur  distribuait  de  la  force  mentale , Brain  Power , 
pour  les  industries  américaines.  Brain  est  un  mot  difficile  a 
traduire  exactement  : c’est  l’activité  cérébrale,  l’intelligence 
raisonnante,  l’esprit  alerte  et  fécond.  Et  ce  mot- là,  on  le 
retrouve  actuellement  partout,  dans  les  programmes  universi- 
taires, dans  les  prospectus  commerciaux,  dans  les  catalogues 
d’outillage  industriel. 

Carnegie,  le  célèbre  roi  de  l’acier,  qui  donne  environ  25  mil- 


(1)  Voir  Carnegie,  L'Empire  des  Affaires , p.  308. 


lions  par  an  pour  les  œuvres  d’éducation  générale,  Carnegie 
écrit,  dans  son  livre  VEmpire  des  affaires , un  bréviaire 
d'énergie,  comme  on  l’a  appelé  : « Aujourd’hui,  chacun 
demande  de  la  substance  cérébrale.  Cultivez  donc  cette  sub- 
stance : plus  vous  en  aurez  à vendre,  plus  élevé  sera  lé  prix 
que  vous  en  pourrez  demander  ». 

Un  récent  article  de  {'Economie  Review  (I ) réclamait  poul- 
ies hommes  d’alîaires  un  « équipement  mental  » ( mental  équi- 
pement),  et,  dans  une  circonstance  solennelle,  à la  dernière 
réunion  de  Y Association  britannique  pour  V avancement  des 
sciences,  le  président,  sir  Norman  Lockyer,  prenait  pour  thème 
de  son  discours  inaugural  : De  l'influence  delà  puissance  men- 
tale dans  l'histoire  (On  the  influence  ofbrain  power  in  history). 
Il  montrait  que  l’Angleterre  a volontairement  perdu  son  hégé- 
monie en  négligeant  de  développer  ses  « ressources  mentales  » 
(: mental  resources),  au  même  litre  que  ses  ressources  mate- 
rielles (2).  Aujourd’hui,  disait-il,  une  nation  ne  peut  affronter 
la  compétition  de  ses  rivales,  si  elle  ne  leur  est  pas  égale, 
disons  supérieure,  en  universités,  en  organisation  scienti- 
fique, en  tout  ce  qui  crée,  en  somme,  la  capacité  mentale.  La 
marchandise  ne  suit  plus  le  pavillon  : elle  suit  la  capacité . 

Qu’est  ce  a dire,  sinon  que  le  danger  de  la  concurrence 
américaine  semble  n’êlre  sérieux  qu’en  raison  de  la  capacité 
supérieure  de  ceux  qui  conduisent  les  affaires  du  Nouveau- 
Monde,  et  qu’il  fau!  bien  appeler,  empruntant  une  expression 
du  langage  militaire,  les  capitaines  d'industrie. 


Nous  n’avons  pas  coutume,  dans  le  vieux  continent,  de  pen- 
ser cela  et  nous  préférons,  comme  le  rappelait  une  autre  cari- 
cature américaine,  attribuer  le  succès  des  Américains  à des 
motifs  moins  humains.  Un  mammouth  colossal,  symbolisant  le 
fameux  trust  de  l’acier*  constitué  au  capital  d’un  billion  de 


(1)  Commercial  Education  and  University  degrees,  parE.R.  Dewsnup. 

(2)  Comparer  cette  autre  expression  de  M.  H.  Armstrong  dans  son  article 
The  Reign  of  the  Engineer  : We  hâve  lett  fait  into  decay  the  manufacture 
of  intelligence  : Nous  avons  laissé  tomber  en  décadence  « la  fabrication  de 

l’intelligence.  • 
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dollars,  franchit  d’un  bond  l’océan  Atlantique  et  appesantit  sa 
lourde  patte  sur  l’Europe  épouvantée;  ses  deux  défenses 
gigantesques  portent  l’une  Capital , l’autre  Avantages  naturels. 
La  caricature  est  intitulée  : « le  Trust  de  l’acier,  tel  qu’on  se 
le  représente  en  Europe.  » 

Or,  si  le  trust  de  l’acier  parvient  à nous  offrir  des  poutrelles 
à moindre  prix  que  nous  les  fabriquons  nous-mêmes,  ce  n’est 
pas  seulement  parce  qu’il  dispose  des  capitaux  et  de  mono- 
poles naturels  considérables,  c’est  surtout  parce  qu’il  est 
raerveilleusementoutillé  et  administré. 

Nous  nous  en  convaincrons  aisément  en  pénétrant  dans  les 
usines  des  environs  de  Pittsburg.  On  y fabrique  de  l’acier,  et 
nous  y assisterons  à toutes  les  opérations  de  la  métallurgie  du 
fer.  Arrêtons-nous  à deux  d’entre  elles  : elles  suffisent  à illus- 
trer ce  que  nous  avons  avancé. 

Il  s’agit  d’abord  de  la  manutention  du  minerai  (1). 

Aux  hauts  fourneaux  de  Duquenne,  nous  trouvons  d’abord 
le  déchargement  du  minerai  et  la  mise  en  tas  effectués  sans 
intervention  directe  de  main-d’œuvre,  par  deux  gigantesques 
ponts  roulants,  sur  lesquels  circulent  les  bennes. 

La  même  installation  sert  au  chargement  du  minerai  dans  les 
wagons-trémies,  qui  le  transportent  au  haut  fourneau  (sys- 
tème de  la  Brown  Hoisting  Machinery  C°i  de  Gleveland). 

Enfin,  le  chargement  du  haut  fourneau  ne  réclame  pas 
davantage  de  travail  humain  : les  hauts  fourneaux  Currie,  à 
Renkin,  également  incorporés  au  trust  de  l’acier,  nous  offrent 
un  exemple  caractéristique  de  chargement  automatique  : 
l’usine  comprend  quatre  hauts  fourneaux;  chacun  produit  nor- 
malement 600  à 700  tonnes  de  fonte  par  vingt-quatre  heures, 
et  exceptionnellement  800  tonnes.  L’appareil  de  chargement 
automatique  au  gueulard  du  haut  fourneau  comprend  trois 
parties  essentielles  : 1°  un  plan  incliné  destiné  à l’ascension 
des  bennes  chargées  et  à la  descente  des  bennes  vides,  sous 
l’action  d’un  treuil  électrique;  2°  un  dispositif  de  basculage 


(1)  Les  renseignements  techniques  qui  vont  suivre  nous  ont  été  obligeam- 
ment fournis  par  M.  l’ingénieur  De  Leener. 


automatique  des  bennes  à leur  arrivée  au  sommet  du  haut 
fourneau;  3°  un  appareil  de  distribution  qui  ouvre  le  gueulard 
dès  que  la  charge  y est  versée  et  qui  en  égalise  la  répartition  à 
l’intérieur  du  haut  fourneau.  Le  coût  approximatif  de  cette 
installation  est  de  100.000  francs,  mais  elle  fait  réaliser  une 
économie  journalière  de  8 ouvriers,  gagnant  chacun  fr.  7,50, 
soit  une  réduction  de  60  francs  par  jour  dans  le  coût  de  la 
main-d’œuvre. 

Tel  est,  dans  les  mines  du  Steel  Trust,  l’ensemble  des  opé- 
rations de  transbordement  du  minerai  : il  est  aisé  d’y  opposer 
les  systèmes  primitifs  encore  en  usage  dans  la  plupart  des 
usines  européennes,  où  l’on  rencontre  le  type  classique  de  la 
hiercheuse  employée  au  chargement  du  minerai  à la  main 
dans  les  bennes.  Il  n’est  pas  difficile  non  plus  de  placer  en 
regard  des  700  tonnes  produites  par  chaque  haut  fourneau  de 
Renkin  les  95  tonnes  qui  représentent  la  production  journa- 
lière moyenne  des  hauts  fourneaux  belges  en  1902. 

De  même  la  comparaison  d’une  seconde  série  d’opérations, 
celles  qui  sont  relatives  au  laminage,  conduira  à de  frappantes 
antithèses  dans  l’outillage  technique. 

Que  l’on  jette  un  coup  d’œil  dans  un  laminoir  de  nos  pays, 
et  l’on  y verra  un  nombreux  personnel  occupé  à la  manuten- 
tion des  pièces,  rails  ou  poutrelles,  et  à la  conduite  du  lami- 
nage. 

Dans  un  laminoir  du  trust  de  l’acier,  on  n’aperçoit  que  des 
machines,  des  transmissions  et,  sur  le  sol,  des  serpents  de  feu 
se  tordant  comme  animés  de  quelque  vie  mystérieuse.  Quant 
à la  manœuvre  de  tout  cet  outillage,  elle  se  fait  à distance, 
par  l’électricité,  par  l’eau  sous  pression  ou  par  l’air  comprimé. 

Voici  d'abord,  aux  usines  Edgar  Thomson,  a Braddock,  le 
va-et-vient  de  la  pièce  passant  et  repassant  entre  les  cylindres 
lamineurs  : elle  est  montée  sur  des  cylindres  qui  la  conduisent 
automatiquement,  leur  course  étant  égale  au  déplacement 
longitudinal  de  la  pièce.  Le  rapprochement  progressif  des 
cylindres  est  opéré  à distance  par  une  tige  à crémaillère  com- 
mandée par  la  pression  de  l’eau  ; un  engrenage  transmet  le 
mouvement  de  la  tige  aux  deux  cylindres.  La  manœuvre  à 
distance  permet  à un  seul  ouvrier,  agissant  sur  un  jeu  de 
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leviers,  de  régler  simultanément  la  distance  entre  les  cylindres 
de  plusieurs  laminoirs. 

Pour  le  passage  par  les  divers  laminoirs,  on  a supprimé, 
aux  usines  d’Homestead  notamment,  la  manutention  par  les 
ouvriers,  en  rendant  le  train  sur  lequel  roule  la  pièce,  soli- 
daire d’une  charpente  mobile,  qui  se  déplace  devant  les  lami- 
noirs pour  engager  successivement  la  pièce  sous  chacun  d’eux. 

On  ne  doit  pas  s’attendre  davantage  à rencontrer  des 
ouvriers  dans  la  phase  suivante  du  travail,  le  réchauffement 
des  pièces  (blooms)  ayant  déjà  subi  un  premier  laminage.  Aux 
usines  Edgar  Thomson,  à Braddock,  un  wagonnet  automoteur, 
mû  par  l’électricité  et  roulant  sur  rails,  transporte  les  blooms 
du  laminoir  dégrossisseur  au  four  à réchauffer. 

Même,  dans  ces  usines,  le  chargement  dans  le  four  à 
réchauffer  se  fait  mécaniquement.  Une  machine  spéciale,  por- 
tée sur  un  train  de  roues,  se  déplace  devant  la  rangée  des 
fours;  elle  comprend  essentiellement  un  corps  de  pompe 
dans  lequel  agit  de  l’eau  sous  pression;  celle-ci  anime  d’un 
mouvement  de  translation  horizontale  une  tige  portant  un 
bouclier.  Le  bouclier  contient  des  électro-aimants  qui,  sous 
l’action  du  courant  électrique,  aimantent  sa  face  antérieure. 
Le  bloom,  porté  sur  le  wagonnet  automoteur  déjà  décrit,  est 
amené  entre  le  four  et  la  machine  à charger,  à hauteur  du 
bouclier;  la  pression  de  l'eau  fait  avancer  le  bouclier  jusqu’à 
l’amener  en  contact  avec  le  bloom,  qui,  attiré  par  la  face 
aimantée,  y reste  adhérent.  Le  bouclier,  toujours  mû  par  l’eau, 
avance  alors  jusqu’au-dessus  de  la  sôle  du  four;  lorsqu’il  a 
atteint  la  position  voulue,  le  courant  est  interrompu,  le  bloom 
se  détache,  et  le  bouclier,  ayant  accompli  sa  tâche,  se  retire 
du  four. 

On  comprend  à présent  pourquoi  le  trust  de  l’acier  fait 
franchir  l’océan  à ses  produits  : c’est  que  la  fabrication  en  est 
si  habilement  conduite  qu’ils  peuvent  se  vendre  à bon  marché. 

Et  si  nous  nous  demandons  quelle  est  la  force  invisible  qui 
a réalisé  tous  ces  prodiges  d’ingéniosité,  nous  découvrirons 
qu’elle  s’appelle  d’un  nom  bien  commun  : Y Organisation. 

L’organisation,  la  systématisation,  la  méthodisation  : nous 
ne  nous  faisons  pas,  dans  nos  pays,  la  plus  petite  idée  de  Pim- 
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portance  accordée  en  Amérique  à celte  puissance  nouvelle! 

Une  revue  spéciale  lui  est  consacrée  : System , a Monthly 
Magazine  for  the  Men  of  Affairs ; comme  la  vignette  de  la  page 
du  titre  le  porte,  on  y considère  que  « la  systématisation  est 
l’axe  même  du  monde  des  affaires  ». 

Or,  la  faculté  d’organiser  n’est- elle  pas  un  produit  de  ce 
développement  mental,  de  cette  brain  power,  que  nous  avons 
entendu  célébrer?  N’est-elle  pas  proche  parente  de  cette  autre 
faculté  mentale  que  Tarde,  avec  une  admirable  clairvoyance, 
a placée  à la  source  même  de  l’activité  économique  : l’inven- 
tion? Toutes  deux  ne  sont-elles  pas  l’expression  de  la  seule 
chose  inépuisable  et  illimitée  qui  soit  : l’esprit  humain? 

De  telle  sorte  que  proclamer,  comme  le  fait  le  peuple  amé- 
ricain, la  prééminence  de  l’Organisation,  c’est  du  même  coup 
affirmer  une  foi  optimiste  et  saine  dans  le  perfectionnement 
des  choses,  car  cela  revient  à dire  : « Tout  vient  du  cerveau  : 
ayons  donc  confiance,  car  notre  cerveau  sera  ce  que  nous  vou- 
drons qu’il  soit.  » 


Dans  les  affaires,  il  y a aujourd’hui  deux  domaines  distincts 
où  peut  se  manifester  l’organisation  : le  domaine  technique  et 
le  domaine  économique. 

Parcourons-les  rapidement  pour  mieux  apercevoir  encore 
le  champ  qu’ils  ouvrent  aux  applications. 

Le  domaine  technique  comprend  tout  l’outillage  de  la  pro- 
duction : les  problèmes  qui  s’y  posent  sont  variés  et  toujours 
renouvelés,  en  dehors  même  des  points  de  vue  purement 
mécaniques,  que  nous  n’avons  pas  à considérer  ici.  En  anglais, 
on  les  désigne  d’un  mot  : c’est  la  modem  workshop  practice, 
l’organisation  de  l’atelier  moderne  (1). 

Ainsi,  il  faudra  substituer  à lemps  de  nouveaux  types  de 
machines  et  d’outils  aux  anciens,  et,  comme  le  progrès  est 
incessant,  l’attention  devra  être  toujours  fixée  sur  la  mise  à 
jour  de  l’outillage. 


(1)  Voir  l’article  de  M.  E.  C.  Amos,  paru  sous  ce  titre  dans  le  numéro 
extraordinaire  de  Y Engineering  Magazine  (janvier  1901). 
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Un  exemple  caractéristique  de  modification  rapide  et  consi- 
dérable des  appareils  de  fabrication  est  fourni  par  les  Beth- 
lehem  Steel  Works  : en  1891,  on  y avait  installé  un  marteau- 
pilon  a vapeur  de  125  tonnes,  le  plus  puissant  qui  eût  jamais 
été  construit.  A peine  avait-il  été  mis  en  fonctionnement  que 
la  direction  décida  son  remplacement  par  une  gigantesque 
presse  hydraulique  de  14.000  tonnes,  et  l’on  put  voir  bientôt, 
dans  le  hall  de  forgeage,  à côté  de  la  nouvelle  machine,  l’an- 
cien marteau-pilon,  se  survivant  à lui-même,  à demi  démonté. 

Moins  considérables,  mais  non  moins  essentiels  au  point  de 
vue  de  la  construction  mécanique,  sont  les  perfectionnements 
apportés  chaque  jour  aux  machines-outils.  A titre  simplement 
explicatif,  on  peut  citer  l’emploi,  dans  la  fabrication  des 
petites  presses-étoupes,  d’un  tour  à emboutir  au  lieu  d’un 
tour  ordinaire  : cette  substitution  a permis  de  réduire  le  coût 
de  fabrication  à la  pièce  de  5 pence  à 2 1/2  pence  (1). 

Non  seulement  les  types  d’outils  se  perfectionnent,  mais 


(1)  Il  est  navrant  de  devoir  opposer  à ces  constatations  des  faits  comme 
ceux-ci.  que  nous  signalait  dernièrement  un  homme  tout  à fait  compétent  : 
dans  une  école  de  menuiserie  constituant  une  subdivision  de  l’école  indus- 
trielle d’une  de  nos  grandes  villes  manufacturières,  on  apprend  aux  élèves  à 
travailler  sur  l’ancien  établi  encore  utilisé  dans  la  plupart  de  nos  ateliers, 
alors  qu’il  existe  un  système  d’établi  perfectionné,  de  nature  à faciliter  le 
travail  de  l’ouvrier.  Ce  dernier  établi,  qui  commence  à être  apprécié  et  à se 
répandre,  n’est  cependant  pas  inconnu  du  corps  professoral  de  la  dite  école 
industrielle,  et  un  exemplaire  en  figure  même  dans  la  collection  d’appareils 
divers  qu’on  exhibe  aux  élèves  à titre  de  curiosités. 

Dans  une  autre  ville,  centre  important  d’industrie  métallurgique,  on 
s’évertue  à enseigner  aux  éléves  de  l’école  de  mécanique  le  travail  à la  lime, 
et  on  leur  fait  exécuter  des  pièces  que  les  machines-outils  perfectionnés 
fabriquent  aujourd’hui  d’une  façon  beaucoup  plus  rapide  et  plus  précise  et, 
partant,  plus  économique.  De  celles-ci,  cependant,  il  n’est  point  question. 

Que  peuvent  devenir,  lancés  dans  la  carrière,  les  élèves  formés  par  un 
enseignement  ainsi  conçu?  L’école  en  aura  fait  de  bons  ouvriers  sans  doute, 
voire  même  de  futurs  contremaîtres  capables  de  perpétuer  les  procédés  cou- 
rants de  fabrication,  mais  elle  n’en  aura  pas  fait  des  novateurs.  Un  menui- 
sier, par  exemple,  ayant  travaillé  à l’école  professionnelle  sur  l’établi  du 
dernier  système,  et  ayant  pu  de  la  sorte  apprécier  à l’usage  les  qualités  par 
lesquelles  il  se  distingue  de  l’ancien,  saisira  parfaitement  les  différences  de 
rendement  obtenues  pour  chaque  espèce  de  travail,  et,  une  fois  à l’atelier,  il 
n’aura  de  trêve  qu’après  avoir  introduit  dans  l’outillage  l’emploi  du  banc 
perfectionné,  devenu  à ses  yeux  une  nécessité. 
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encore  les  méthodes  de  travail,  et  l’industriel  qui  vise  la 
réduction  constante  de  son  prix  de  revient  doit  accorder  à 
celle-ci  non  moins  d’attention  qu’à  ceux-là. 

De  petites  soupapes  de  pompes  peuvent  être  fabriquées  à 
moitié  prix  d’autrefois,  en  les  travaillant  directement  sur  un 
tour  spécial,  au  lieu  de  les  forger  d’abord  et  de  les  tourner 
ensuite  au  tour  ordinaire.  Le  coût  d’une  tête  de  bielle  ayant 
six  faces  à travailler  peut  être  réduit  de  5 sh.  6 p.  à 1 sh.  6 p. 
en  remplaçant  le  rabotage  et  le  mortaisage  par  le  fraisage. 
Pour  le  perçage  de  collets  de  tuyaux,  cylindres,  etc.,  on  réa- 
lise facilement  une  économie  de  20  à 30  p.  c.  en  adoptant  une 
perceuse  à forets  multiples  et  ajustables  aux  diverses  dimen- 
sions, au  lieu  d’une  perceuse  à un  seul  foret. 

Le  gain  de  temps  est  encore  très  apparent  dans  le  fraisage 
des  bâtis  de  moteurs  à gaz  (travail  des  paliers  de  l’arbre 
coudé).  La  pièce,  au  lieu  d’être  fixée  à la  table  d’une  raboteuse, 
est  attachée  sans  aucun  dispositif  spécial  à une  table  de  frai- 
seuse. Le  temps  de  travail,  entre  le  moment  où  le  bâti  est 
soulevé  du  sol  et  celui  où  il  y est  replacé,  est  exactement 
28  minutes;  il  était  de  1 heure  35  minutes  à la  raboteuse. 

Ne  mentionnons  qu’en  passant  les  problèmes  que  soulèvent 
la  vitesse  à donner  aux  machines-outils,  le  mode  de  distribu- 
tion de  la  force  motrice  à l’intérieur  de  l’atelier,  l’établissement 
de  « calibre  » et  de  jauges  permettant  de  déterminer  le  degré 
de  précision  de  la  fabrication,  — tous  ces  problèmes  étant, 
bien  entendu,  considérés  au  point  de  vue  économique  ou, 
pour  employer  le  terme  plus  expressif  de  M.  Solvav,  au  point 
de  vue  productivité,  qui  est  celui  de  l’accroissement  continu 
de  la  production  pendant  un  temps  donné,  c’est-à-dire  de 
l’abaissement  continu  du  prix  de  revient. 

Mais,  parmi  toutes  ces  questions,  une  surgit,  qui  domine, 
recouvre  toutes  les  autres  et  s’identifie  presque  avec  chacune 
d’elles  : c’est  la  spécialisation,  la  production  par  types,  par 
sériés,  par  pièces  interchangeables,  Standar-dizing,  comme 
disent  les  Américains. 

C’est  devenu  pour  eux  un  axiome  économique  que,  pour 
réussir,  l’industriel  doit  renoncer  à fabriquer  tous  les  modèles 
possibles  de  produits  : non  seulement  il  doit  s’en  tenir  à un 
produit  déterminé  (ne  pas  faire,  comme  en  Belgique,  des  fils 
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de  tous  les  numéros,  ou  des  machines  à vapeur  en  même 
temps  que  des  ponts,  des  charpentes,  des  locomotives,  des 
chaudières,  etc.);  mais  encore,  pour  ce  produit,  il  doit  choisir 
un  type  particulier  qu’il  impose  à la  clientèle  par  le  bon  mar- 
ché et  le  fini  de  la  fabrication. 


(A  suivre,) 


Émile  Waxweiler, 

Professeur  à l’Université  de  Bruxelles, 
Directeur  de  l’Institut  de  sociologie  Solvay. 


*CXX>» 


Coopératives  irlandaises 

pour  l’élevage  de  la  volaille 

Nous  n’avons  pas  besoin  de  répéter  que  nous  ne  considérons  point  la 
coopération  comme  une  panacée;  mais,  ainsi  que  nous  avons  eu  occa- 
sion de  le  dire  en  étudiant  les  remarquables  coopératives  danoises,  ce 
procédé  d’association  peut  rendre  de  réels  services,  quand  on  sait  le 
pratiquer,  quand  les  méthodes  suivies  sont  rationnelles  et  que  la  coo- 
pération est  appliquée  dans  certaines  branches  de  l’industrie  agricole 
qui  s’y  prêtent  particulièrement  bien. 

Dans  ce  nombre,  on  peut  placer  certainement  l’élevage  de  la  volaille, 
et  naturellement  le  commerce  des  produits  de  la  basse-cour.  Cette 
industrie  est  loin  d’être  pratiquée  comme  elle  le  devrait  en  France,  et 
il  est  intéressant  par  conséquent  de  donner  quelques  détails  sur  la 
manière  dont  elle  s’exerce  dans  certains  pays  étrangers.  Nous  ne  cite- 
rons aujourd’hui  que  l’exemple  de  l’Irlande  : il  est  d’autant  plus  carac- 
téristique que  l’on  sait  les  difficultés  au  milieu  desquelles  se  débat 
l’agriculteur  irlandais,  et  que  la  coopération  a été,  par  suite,  des  plus 
malaisées  à introduire  dans  ce  milieu. 

Comme  de  juste,  on  ne  se  livre  pas  uniquement  à l’élevage  et  au  com- 
merce de  la  volaille,  mais  au  commerce  des  œufs,  qui  assure  des  béné- 
fices considérables  dans  tous  les  pays  où  les  producteurs,  comme  en 
Danemark,  savent  s’astreindre  à ne  donner  a leur  clientèle  que  des  pro- 
duits absolument  satisfaisants.  Les  coopératives  en  question  sont  au 
nombre  de  56  et  le  chiffre  de  leurs  adhérents  ^loit  dépasser  actuelle- 
ment 16.000.  Il  faut  dire  que,  jusqu’à  ces  dernierstemps,  on  n’avait  pas 
songé  à exporter  de  volailles  sur  les  marchés  artglais,  qui  recourent 
cependant  à l’importation  étrangère  dans  des  proportions  si  considé- 
rables; les  fermiers  irlandais  se  contentaient  de  vendre  des  poulets 
comme  ils  pouvaient  à la  bourgeoisie  locale,  et  ce  au  prix  fort  modeste 
vraiment  de  fr.  0,60  à fr.  0,90  la  pièce;  c’étaient  du  reste  des  poulets 
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Le  montant  moyen,  par  1 .000  unités  de  salaire,  des  dépenses 
affectées  aux  secours  et  indemnités  mesure  la  prime  pure  (coût 
théorique)  de  l'assurance.  Cette  prime  pure,  considérée  dans 
sa  moyenne  générale  pour  l’ensemble  des  industries,  a été 
chaque  année  en  augmentant.  Sa  valeur  en  1902  représente 
plus  de  16  fois  sa  valeur  initiale  en  1886.  Ceci  est  la  consé- 
quence, non  seulement  de  l’accroissement  relatif  du  nombre 
des  accidents  motivant  indemnité,  mais  aussi  du  système 
financier  de  l’assurance  allemand,  qui  est  celui  de  la  réparti- 
tion annuelle  des  charges. 


La  concurrence  américaine 

ET  LE  ROLE  DE  L’INGÉNIEUR  COMMERCIAL 
(Extrait  de  la  Revue  économique  internationale.) 

(Suite.) 

Entre  une  innombrable  quantité  d’exemples  de  ce  mode  de 
production,  nous  choisirons  d’abord  la  fameuse  usine  Mc.  Cor- 
mick,  où  se  construisent  les  instruments  agricoles  {Mc.  Cormick 
Harvesting  Machine  C° , Chicago). 

Disons  d’abord  que  celte  seule  maison  construit  un  tiers  des 
machines  moissonneuses  vendues  dans  le  monde  entier. 

Une  grande  cour  de  l’établissement  est  réservée  au  seul 
stock  des  roues,  toutes  identiques.  A l’intérieur  des  salles  de 
travail,  les  procédés  techniques  les  plus  rapides  sont  partout 
employés  : des  machines  automatiques  fabriquent  chaque 
jour  400.000  boulons  et  écrous  complètement  achevés;  ce  qui 
équivaut  à une  production  annuelle  de  120  millions  de  pièces. 
De  même,  il  sort  par  an  de  l’usine  2 millions  de  dents  et 
autant  de  ressorts  en  acier,  400  millions  de  rivets,  1 milliard 
600  millions  de  clous. 

Les  dispositifs  adoptés  pour  la  peinture  des  diverses  parties 
des  machines  donnent  une  idée  de  l'organisation  de  la  produc- 
tion : pour  enduire  les  roues,  on  les  plonge  simplement,  a 
l’aide  d’une  grue  pneumatique,  dans  un  bain  de  couleur  très 
adhésive;  quant  aux  culasses,  elles  sont  enduites  à la  main, 
mais,  pour  réduire  au  minimum  la  manutention,  les  pièces 
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sont  amenées  à l’ouvrier  par  une  tige  roulant  sur  un  rail  sus- 
pendu. 

L’entreprise  la  plus  spécialisée  du  monde  est,  au  dire  d’ex- 
perts, l’usine  Westinghouse,  à Wilmerding  (Pennsylvanie), 
où  l’on  construit  les  freins  à air  comprimé  du  même  nom. 
Grâce  à l’identité  des  pièces  fabriquées,  on  a pu,  dans  la  fon- 
derie, réaliser  de  saisissantes  applications  de  l’automatisme. 
Les  moules  sont  préparés  par  une  machine  spéciale  ( Moulding 
machine).  De  la  machine  à mouler,  ils  sont  transportés  au 
cubilot  sans  aucune  application  directe  de  main-d’œuvre,  par 
une  chaîne  sans  fin  formée  de  trucks  montés  sur  quatre  roues; 
arrivés  au  cubilot,  ils  se  remplissent  de  fonte  en  fusion.  Pen- 
dant le  trajet  de  retour,  la  pièce  ainsi  moulée  se  refroidit  et, 
lorsqu’elle  parvient  près  de  la  machine,  le  moule  reçoit  auto- 
matiquement une  légère  secousse,  qui  suffit  à détacher  la  pièce 
des  parois.  A ce  moment  même,  la  machine  dépose,  sur  le 
truck  devenu  libre,  un  moule  frais,  et  ainsi  la  fabrication  se 
continue  sans  interruption. 

C’est  encore  à V automatisme  rendu  possible  par  la  production 
spécialisée  que  les  Américains  demandent  la  solution  de  cer- 
taines difficultés  sociales.  On  ne  devinerait  pas  comment,  aux 
usines  Carnegie  de  Braddock,  on  est  parvenu  à supprimer  en 
partie  le  travail  du  dimanche,  coûteux  pour  l’employeur  en 
raison  des  exigences  des  ouvriers  qui  tiennent  au  repos  domi- 
nical. 

Il  s’agissait  d’éviter  l’emploi  des  hommes  occupés  au  mou- 
lage et  au  transport  des  lingots  de  fonte  venant  du  haut  four- 
neau. La  machine  qui  a réalisé  ce  programme  comprend 
essentiellement  une  chaîne  sans  fin  dont  les  maillons  consti- 
tuent des  lingotières.  Ces  lingotières  se  remplissent  de  fonte 
en  passant  sous  une  poche  de  coulée  dans  laquelle  la  fonte  a 
été  versée  à la  sortie  du  haut  fourneau,  puis  elles  traversent 
une  auge  remplie  d’eau.  Les  lingots  de  fonte  s’y  refroidissent 
et  se  détachent  des  lingotières,  qui,  arrivées  à l’extrémité  de 
leur  course,  se  retournent  et  les  laissent  tomber  dans  les 
wagons  d’expédition.  Cette  machine  coûte  125.000  francs  et 
permet  de  mouler  1.200  tonnes  de  fonte  en  vingt-quatre 
heures;  elle  ne  requiert  qu’un  mécanicien  et  un  surveillant. 

Enfin,  un  autre  aspect  des  problèmes  que  soulève  l’outillage 
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moderne  est  l’influence  qu’il  exerce  sur  l’ouvrier,  ou,  plus 
exactement,  le  genre  de  prestation  qu’il  réclame  de  lui. 

L’ouvrier  qui  commande  la  perceuse  fabriquée  par  les  Niles 
Tool  Works  (Hamilton,  Ohio),  pour  la  construction  des  roues 
de  voitures,  doit  dépenser  une  attention  constante  pour  suivre 
le  travail  des  vingt-sept  forets  perçant  à la  fois  : si  quelque 
grain  rencontré  dans  le  métal  arrête  l’un  des  forets,  l'ouvrier 
doit  aussitôt  relever  sa  machine,  pour  éviter  un  accident  ou 
un  travail  irrégulier. 

Ne  demandez  pas  un  tel  travail  à ce  cloutier  que  l’enquête 
belge  sur  les  industries  à domicile  nous  a fait  découvrir  sur 
les  bords  pittoresques  de  la  Semois,  à Orchimont  (1).  Sa  men- 
talité est  façonnée  par  son  milieu  : dans  un  coin  d’une  misé- 
rable chambre,  un  chien,  moteur  animé,  tourne  à l’intérieur 
d’une  roue;  des  cordes  transmettent  le  mouvement  aux  outils 
primitifs  que  manie  le  cloutier,  survivance  d’âges  disparus  au 
milieu  de  l’industrialisme  contemporain. 

Il  n’a  ,pas  suffi,  de  même,  d’établir  à Triberg  la  fabrication 
mécanique  des  montres  pour  voir  les  horlogers  de  la  Forêt- 
Noire  accoutumés  au  travail  manuel  égaler  leurs  concurrents 
d’Amérique  (2). 

C’est'{que,  en  vérité,  si  l’ouvrier  moderne  ne  doit  guère 
dépenser  d’énergie  musculaire,  son  labeur  est  d’une  autre 
nature.  Forcé  de  fixer  son  attention  sur  un  mécanisme  dont  le 
fonctionnement  est  éternellement  identique,  constamment  har- 
celé par  un  mouvement  ininterrompu,  son  système  nerveux 
s’use  plus  vite  que  l’acier  dont  est  faite  sa  machine.  Il  lui  faut 
de  la  vigilance,  de  la  dextérité,  de  la  souplesse,  nous  dirions 
presque  une  virtuosité  spéciale,  ce  que  M.  T.  F.  Bayard,  ancien 
secrétaire  d’Etat  aux  États-Unis,  définissait  « le  produit  de 
l’éducation  des  facultés  » (the  outgrowth  of  educated  senses). 
Tout  cela  ne  va  pas  sans  un  important  dégagement  d’énergie 
vitale,  et  surtout  cela  ne  se  rencontre  que  chez  des  hommes 
appartenant  à une  classe  socialement  avancée. 


(1)  Voir  notamment  la  photographie  insérée  page  38  du  vol.  III  de  len- 
quéte  (publication  de  l’office  du  travail  de  Belgique). 

(2)  Voir  notre  étude  : Les  hauts  salaires  aux  États-Unis.  — Gilou,  Ver- 

viers,  1895, 
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Carnegie  confirme,  en  termes  exprès,  cette  manière  de  voir  : 
« C’est  une  erreur,  dit-il,  de  croire  que  les  hommes  deviennent 
de  simples  machines.  L’ouvrier  d’autrefois  serait  incapable  de 
diriger  les  machines  compliquées  d’aujourd’hui  et  de  fournir 
l’effort  d'intelligence  et  d’activité  que  les  méthodes  actuelles 
exigent  (1). 

Tout  cela,  l’homme  d’affaires  moderne  doit  le  savoir  et  le 
comprendre.  Pour  lui,  organiser  son  entreprise,  c’est  précisé- 
ment mesurer  l’étendue  d’action  de  ces  divers  facteurs,  opé- 
rer un  dosage  rationnel  de  leurs  effets,  les  combiner  de  façon 
à ce  qu’ils  se  multiplient  entre  eux,  les  exalter  en  les  adap- 
tant minutieusement  au  but  poursuivi. 

Les  résultats  économiques  d’une  telle  politique  industrielle 
suivie  avec  persévérance  pendant  de  longues  années,  appa- 
raissent, par  exemple,  dans  ce  tableau  (v.  page  suivante)  dressé 
d’après  l’enquête  du  département  du  travail  de  Washington 
sur  Hand  and  machine  labor  (le  travail  à la  main  et  le  travail 
à la  machine). 

Réduction  du  temps  de  travail  et,  par  là,  abaissement  du 
coût  du  travail,  c’est-à-dire  de  la  part  relative  de  la  main- 
d’œuvre  dans  le  prix  de  revient  de  chaque  pièce  : tel  est  le 
fait  capital  auquel  se  ramènent  toutes  ces  constations.  On  ne 
saurait  nier  qu’il  constitue  l’aboutissement  direct  de  l’inces- 
sante application  des  industriels  américains  à une  meilleure 
organisation  de  la  production. 

* 

¥ ¥ 

On  dira  peut-être  : c’est  à l’ingénieur  qu  il  faut  demander 
ces  interventions  multiples. 

Aucunement.  L’ingénieur  apprend  à utiliser  des  outils,  des 
dispositifs  mécaniques,  des  propriétés  physiques  ou  chi- 
miques, mais  il  ne  sait  rien  des  moyens  de  les  mettre  en  œuvre 
pour  en  tirer  des  profits.  Or,  c’est  à cela,  uniquement,  que 
tendent  les  affaires.  <t  Quoi  que  l’ingénieur  fasse,  écrivait 
R.  H.  Thurnston  dans  son  article  The  engineer  as  financier  (2), 
il  est  toujours  jugé  finalement  suivant  qu’il  aura  ou  non  effec- 


(1)  L'Empire  des  affaires . page  280. 

(2)  Voir  Cassier's  Magazine , déc.  1902. 
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NOM 

QUANTITÉ 

NOMBRE 

d’opé- 

rations 

NOMBRE 

d’ouvriers 

TEMPS 

DK  TRAVAIL 

COUT  DU  TRAVAIL 

(en  dollars) 

DE  L ARTICLE 

PRODUIT 

CONSIDÉRÉE 

à 

la 

main 

à la 

ma- 

chine 

à 

la 

main 

à la 

ma- 

chine 

à 

la 

main 

à la 

ma- 

chine 

à la 

main 

à la 

machine 

’ge. 

30  boisseaux 

8 

5 

4 

10 

H.  M. 
63  35 

H.  M. 
2 42 

3.59 

0.60 

voine. 

(1  acre) 

40  boisseaux 

8 

10 

4 

29 

66  15 

7 5 

3.72 

1.07 

iz. 

(1  acre) 
2.640  livres 
(1  acre) 

20  boisseaux 

7 

6 

9 

10 

62  5 

17  2 

5.64 

1.00 

•ornent. 

8 

5 

4 

10 

64  15 

2 58 

3.71 

0.71 

îarrues. 

(1  acre) 

10 

11 

97 

2 

52 

1180  — 

37  28 

54.46 

7.90 

srforation  de 
chèques, 
îglage  de  papier. 

150.000 

1 

5 

1 

6 

750  — 

9 18 

150.00 

0.97 

100  rames 

1 

3 

1 

2 

4800  — 

2 45 

400.00 

0.85 

îaussures. 

100  paires 

67 

95 

1 

85 

1025  20 

80  22 

256.33 

18.58 

a pain  de  1 livre. 

1.000 

11 

16 

1 

12 

28  — 

8 56 

5.59 

1.55 

•iques. 

1.000 

15 

15 

21 

119 

20  36 

7 29 

3.00 

1.10 

rntons. 

100  grosses 

9 

9 

6 

9 

115  40 

14  14 

11.26 

1.86 

•uture  de  tapis. 

100  yards 

4 

6 

4 

4 

22  30 

3 6 

2.42 

0.71 

srous  d’axe. 

100  séries  de 

1 

11 

2 

11 

400  — 

2 42 

40.00 

0.50 

ouvement  d’hor- 
logerie. 

400 

1.000 

347 

881 

14 

» 

195  649 

5515  — 

65.416.52 

1.109.47 

quettes. 

12  douzaines 

4 

8 

1 

11 

840  — 

97  15 

50.40 

12.80 

•rdes  (chanvre). 

500  livres 

7 

8 

4 

8 

562  30 

3 32 

95.52 

0.60 

1 (coton). 

100  livres 

5 

20 

1 

125 

2895  — 

39  — 

86.85 

1.80 

uteaux. 

une  grosse 

6 

19 

2 

63 

708  — 

24  13 

90.90 

4.10 

îveloppes. 

100.000 

4 

19 

4 

29 

434  40 

31  33 

22.61 

4.29 

tiens  de  fusils. 

100 

5 

11 

1 

12 

291  40 

8 35 

87.50 

1.93 

ibles. 

12 

10 

12 

2 

7 

1380  — 

720  — 

427.66 

204.10 

ints. 

une  douzaine 

2 

12 

1 

10 

360  — 

8 6 

4.80 

1.07 

ipression  litho- 
graphique. 

de  paires 

1.000  feuilles 

3 

5 

18 

29 

281  — 

5 40 

132.47 

1.34 

DUS. 

20.900 

3 

20 

3 

83 

236  25 

1 49 

20.23 

0.29 

ungles. 

12  paquets  de 

17 

10 

17 

16 

140  55 

1 33 

5.32 

0.25 

s. 

une  livre 
10.000 

1 

5 

1 

5 

1250  — 

0 18 

130.20 

0.07 

garettes. 
ipier  peint. 

100.000 

11 

13 

27 

18 

990  5 

148  58 

97.44 

11.48 

100  rouleaux 

1 

3 

2 

6 

250  — 

0 54 

43.75 

0.12 
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tivement  contribué  à assurer  un  profit  au  point  de  vue  com- 
mercial. )) 

De  même,  dans  les  études  préparatoires  que  réclame  toute 
installation  industrielle  nouvelle,  le  technicien  ne  peut  appor- 
ter qu’un  point  de  vue,  qui  n’est  souvent  pas  le  principal.  La 
Belgique  consacre  une  grande  partie  de  ses  capitaux,  placés  à 
l’étranger,  a des  entreprises  minières;  il  ne  doit  pas  suffire 
« d’envoyer  un  ingénieur  pour  étudier  l’affaire  d,  suivant  la 
formule  consacrée.  C’est  oublier  qu’à  côté  de  la  prospection,  il 
y a le  problème  économique  du  prix  de  revient  et  du  débouché. 

La  grande  habileté  des  lanceurs  d’affaires  est  justement  de 
n’invoquer  que  des  rapports  techniques  et  de  glisser  très  som- 
mairement sur  les  considérations  d’ordre  commercial.  Elle  est 
récente,  l’aventure  de  ce  charbonnage  des  Balcans,  qui  se 
trouvait  déjà  constitué  en  société  par  actions,  au  moyen  de 
capitaux  belges,  lorsqu’on  s’aperçut  que  le  marché  naturel  du 
combustible  à extraire  était  si  éloigné  du  siège  d’exploitation 
que  le  coût  du  transport  grèverait  le  prix  de  revient  au  point 
de  rendre  la  vente  impossible! 

Dans  les  rares  cas  où  l’on  reconnaît  l’insuffisance  du  tech- 
nicien, on  lui  adjoint  un...  avocat,  ainsi  que  cela  est  arrivé  à 
un  ingénieur  de  mes  amis.  Et  si  l’on  ne  veut  recourir  à cette 
collaboration  de  pure  parade,  on  est  contraint  de  faire  comme 
telle  importante  société  belge,  qui  s’est  vue  obligée  de  renon- 
cer à envoyer  en  Chine  une  mission  économique. 

En  fait,  il  y a place,  dans  les  affaires,  pour  un  homme  nou- 
veau, répondant  à des  nécessités  nouvelles  : ce  sera  {'ingé- 
nieur commercial , pour  me  servir  d’une  heureuse  qualifica- 
tion. C’est  la  dénomination  que  l’Université  de  Bruxelles  a 
choisie  pour  le  diplôme  délivré  à la  fin  des  études  commer- 
ciales supérieures  qu’elle  vient  de  créer,  à l’instar  des  univer- 
sités alllemandes,  anglaises  et  américaines. 

Or,  voyez  la  coïncidence,  car  il  y a eu  pure  coïncidence  : 
tandis  qu’était  consacrée  cette  profession  nouvelle  dans  le 
petit  pays  de  Belgique,  on  pouvait  lire  dans  la  revue  System , 
dont  il  a été  parlé  plus  haut,  une  notice  intitulée  : Comment  un 
ingénieur  commercial  peut  augmenter  les  profits  d'un  industriel 
( How  a business  Engineer  can  increase  the  profits  of  a manu- 
facturer). La  notice  débuta  ainsi  : 
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((  Le  machinisme  moderne  contribue  merveilleusement  au 
bon  marché  de  la  production,  ce  qui  n’empêche  que  si  les 
dépenses  égalent  les  ressources,  les  dividendes  pâtissent. 

» Les  industriels  redoutent  l’échéance  de  l’inventaire,  dans 
la  crainte  qu’il  leur  révèle  des  choses  qui,  connues  plus  tôt  et 
évitées  à temps,  auraient  empêché  le  préjudice  de  se  produire. 
Aujourd’hui  que  la  concurrence  nivelle  les  prix  de  vente,  les 
bénéfices  doivent  être  cherches  du  côté  de  la  réduction  du 
prix  de  revient. 

k Or,  c’est  chose  aisée  d’apercevoir  que  les  frais  généraux 
devraient  être  réduits  : le  tout  est  de  savoir  y parvenir  sans 
diminuer  la  qualité  du  produit.  C’est  chose  facile  de  a bou- 
cher un  petit  trou  » : le  tout  est  de  le  découvrir  tant  qu’il  est 
encore  petit. 

y>  Dans  de  telles  occurrences,  l’industriel  a besoin  de  cet 
homme  nouveau,  rouage  essentiel  des  affaires  modernes  : {'in- 
génieur commercial,  d 

* * 

J’arrête  ici  la  traduction  de  la  notice,  parce  qu’à  la  proion- 
ger,  j ‘empiéterais  sur  le  second  domaine  que  j’ai  cité  comme 
devant  offrir  de  nombreuses  opportunités  a l’esprit  d’organi- 
sation, à savoir  le  domaine  économique. 

C’est  même  dans  ce  domaine  surtout  que  la  systématisation 
se  déploie  largement  : la  matière  y est  moins  rigide  que  dans 
le  domaine  technique  et  elle  se  prête  ainsi  mieux  à l’arrange- 
ment. 

L’objectif  essentiel  de  toute  l’organisation  économique  d’une 
entreprise  est  de  rendre  effectif  le  contrôle  de  tout  ce  qui  s’y 
fait  : une  main  fermée  tenant  un  faisceau  serré,  sur  lequel  on 
lit,  d’un  côté,  Détails , de  l’autre.  Coût  : telle  est  la  représenta- 
tion pittoresque  que  donne  de  ce  desideratum  une  réclame 
américaine  parue  dans  System.  Ce  qui  revient  à dire  à l’homme 
d’affaires  : veillez  à tout  tenir  fermement  en  main;  il  n’y  a pas 
de  détail  qui  n’influe  sur  votre  prix  de  revient. 

La  grande  question  est  notamment  d’éviter  les  « fuites  » : or, 
ce  qui  fuit  le  plus  aisément,  de  la  façon  la  moins  perceptible, 
c’est  le  temps.  — le  temps  et  aussi  ce  qu’on  appelle  si  joliment 
les  sous-produits  du  temps  : the  by -products  of  time.  Tenez-en 
soigneusement  compte,  notez  jalousement  à quoi  il  est  employé, 
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sinon  vous  vous  exposez,  comme  le  montre  cette  autre  réclame 
de  System,  à ce  que,  par  manque  d’un  barrage  étanche,  des 
flots  de  dollars  s’échappent  et  emportent  vos  bénéfices. 

L’enregistrement  du  temps  dans  tous  les  coins  et  recoins  de 
l’entreprise  : voilà  ce  que  d’innombrables  dispositifs  automa- 
tiques s’ingénient  à réaliser. 

Par  exemple,  il  s’agit  d’empêcher  les  ouvriers  ou  les  employés 
de  quitter  trop  souvent  ou  trop  longtemps  leur  travail,  et  de 
noter  en  même  temps  l’heure  à laquelle  ils  arrivent  et  à 
laquelle  ils  quittent.  V Employer' s Time  Recorder  de  Morse  est, 
parmi  beaucoup  d’autres  appareils,  celui  qui  semble  présenter 
le  plus  d’avantages.  Il  se  compose,  d’une  part,  d’une  horloge, 
d’autre  part,  d’un  système  enregistreur,  mis  en  connexion  avec 
l’horloge.  Une  série  de  boutons  portent  des  numéros,  dont 
chacun  correspond  à un  ouvrier;  toutes  les  fois  que  l’ouvrier 
sort,  il  tourne  à moitié  son  bouton,  de  façon  à l’amener  dans 
la  position  horizontale;  lorsqu’il  rentre,  il  le  ramène  verticale- 
ment. Chaque  mouvement  du  bouton  perfore  un  papier  en  y 
notant  l’heure  exacte.  Une  dizaine  de  personnes,  les  unes  sor- 
tant, les  autres  entrant,  peuvent  s’enregistrer  à la  fois  sans 
qu’il  en  résulte  d’encombrement  : 96  ouvriers  ont  pu  ainsi  être 
enregistrés  en  46  secondes.  La  position  des  boutons  sur  la 
face  de  l’appareil  permet  de  voir  d’un  coup  d’œil  quels  sont 
les  ouvriers  sortis;  d’autre  part,  quel  que  soit  l’ordre  dans 
lequel  les  ouvriers  sont  entrés,  le  moment  de  leur  arrivée  est 
toujours  enregistré  suivant  la  succession  naturelle  de  leurs 
numéros  respectifs,  de  sorte  qu’en  un  instant  on  peut  noter  les 
retardataires  et  les  absents,  ou  se  renseigner  sur  l’assiduité  de 
chacun.  L’enregistrement  d’une  journée  pour  tout  le  personnel 
se  fait  par  l’appareil  sur  une  feuille,  comme  sur  une  page  de 
grand-livre,  et  montre  le  temps  exact  de  travail  de  chaque 
ouvrier,  sans  nécessiter  aucune  copie,  de  sorte  que  la  feuille 
de  paie  journalière  de  500  ouvriers  peut  être  faite  en  15  ou 
20  minutes. 

Mais  il  n’y  a pas  seulement  l’emploi  du  temps  des  employés 
et  ouvriers  à contrôler  : tout,  dans  une  entreprise,  est  matière 
à enregistrement,  « Le  système  nerveux  d’une  affaire  se  com- 
pose de  mécanismes  enregistreurs  » : cette  déclaration,  accom- 
pagnée d’une  aiguille  indicatrice  mobile  sur  un  cadran  où  se 
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lisent  les  phases  diverses  de  l’opération  commerciale,  sert 
d’introduction  à une  annonce  de  mobilier  classeur  pour  fiches. 

La  fiche!  si  elle  règne  déjà  incontestée  dans  la  bibliogra- 
phie, elle  triomphe  littéralepaent  dans  l’organisation  des 
affaires  aux  États-Unis.  C’est  par  douzaines  que  l’on  compte 
les  systèmes  divers  de  cartons,  de  boîtes,  de  tiroirs,  de  meu- 
bles de  tout  genre  et  de  tout  format. 

Tout  s’inscrit  sur  fiches,  et  cela  facilite  incontestablement  le 
classement  et  la  conservation  des  documents;  cela  permet  les 
intercalations  ou  les  suppressions;  cela  évite  les  recherches 
longues  et  énervantes  à travers  des  paperasses  encombrantes. 

Rien  n’est  abandonné  au  hasard,  tout  doit  être  à une  place, 
et  chaque  place  doit  être  justifiée.  Il  doit  faire  clair  dans  l’en- 
treprise, l’atmosphère  doit  y être  transparente;  l’ombre  est 
propice  aux  erreurs  ; il  ne  faut  pas  que  les  choses  soient  estom- 
pées; elles  doivent  être  nettes,  tranchées. 

C’est  la  systématisation  intensive,  la  systématisation  à 
outrance  ! 

Entrons  dans  un  bureau  ainsi  outillé  : on  n’y  voit  que  meu- 
bles garnis  de  boîtes  à fiches;  tantôt  les  employés  circulent 
de  l’un  à l’autre,  tantôt  le  meuble,  mobile  sur  des  roues, 
glisse  à travers  la  salle.  Qu’un  client  demande  un  renseigne- 
ment sur  une  livraison  antérieure,  que  le  bureau  d’expédi- 
tion réclame  une  adresse  ou  la  comptabilité  un  résultat  de 
bilan  : on  feuillette  une  série  de  fiches  et  la  réponse  apparaît, 
précise  et  complète,  sans  heurt,  sans  trouble,  sans  paroles 
inutiles. 

L’enregistrement  se  fait  d’ailleurs  par  les  procédés  les  plus 
représentatifs  : ainsi,  la  consommation  du  combustible  est 
tracée  graphiquement  par  un  diagramme  permettant  de  se 
rendre  compte  d’un  coup  d’œil  des  fluctuations  journalières. 

Ce  souci  d’être  mis  instantanément  au  courant  de  la  marche 
des  affaires  se  traduit  par  les  combinaisons  les  plus  inatten- 
dues. Dans  tel  atelier  de  construction  mécanique,  le  directeur 
a disposé,  en  un  coin  de  son  bureau,  deux  séries  de  cases  : 
l’une  des  séries  comprend  vingt-quatre  cases,  autant  qu’il  y a 
de  produits  différents  fabriqués  dans  la  maison.  Tout  travail 
fait  l’objet  d’un  bon  de  fabrication,  sur  lequel  le  directeur 
inscrit  le  nombre  de  pièces  à fournir;  aussitôt  que  le  magasi- 
nier a livré  la  matière  première  au  chef  d’atelier,  le  bon  est 
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déposé  dans  la  case  correspondant  à la  nature  du  produit;  il  y 
reste  jusqu’à  l’achèvement  complet  du  travail;  d’un  coup 
d’œil,  le  directeur  peut  ainsi  se  rendre  compte  du  travail  en 
cours.  Lorsque  le  travail  est  terminé,  on  note  sur  le  bon  le 
coût  de  la  main-d’œuvre  d’après  le  temps  consacré.  Chaque 
jour,  le  directeur  consacre  deux  heures  à l’examen  détaillé  de 
ces  bons  : il  les  compare  entre  eux  au  point  de  vue  de  l’impor- 
tance relative  du  prix  de  vente,  du  coût  de  la  matière  pre- 
mière ou  du  combustible,  du  prix  de  revient  de  la  fabrica- 
tion, etc.;  toute  différence  notable  entre  les  divers  postes  de 
deux  bons  analogues  donne  aussitôt  lieu  à des  recherches. 

L’autre  rangée  de  cases  correspond  à toute  la  série  des  outils 
employés  à la  fabrication  : marteaux,  presses,  foreuses,  etc.; 
chaque  outil  est  représenté  par  une  lettre  de  l’alphabet,  et 
avant  de  faire  exécuter  un  bon  quelconque  de  fabrication,  le 
directeur  désigne  les  outils  qui  seront  utilisés,  et  il  inscrit  sur 
des  fiches  spéciales  les  diverses  opérations  qui  seront  confiées 
à chacun  d’eux.  Toutes  ces  fiches  sont  placées  dans  les  cases 
portant  les  lettres  diverses  de  l’alphabet  qui  correspondent  à 
chaque  outil.  C’est  un  excellent  moyen  d’être  tenu  exactement 
et  rapidement  au  courant  du  travail  à exécuter  par  toutes  les 
machines-outils,  en  vue  d’assurer  la  mise  en  valeur  ration- 
nelle de  l’outillage. 

Un  des  éléments  de  la  production  qui  est  le  plus  scrupuleu- 
sement enregistré  et  contrôlé,  c’est  le  temps  consacré  par  les 
ouvriers  à un  travail  donné.  Déjà,  dans  tous  les  ateliers  bien 
montés,  chaque  ouvrage  à entreprendre  faisait  l’objet  d’un 
bon  sur  lequel  l'ouvrier  devait  mentionner  le  temps  et  les 
outils  employés.  Mais  on  veut  aller  plus  loin  aujourd’hui, 
grâce  à un  appareil  spécial,  le  calculagraphe.  Il  se  compose 
essentiellement  d’une  boîte  cylindrique  portant  à la  partie 
supérieure  une  horloge  et  deux  leviers.  Si  l’on  introduit  une 
feuille  de  papier  dans  une  ouverture  ad  hoc,  et  que  l’on 
manœuvre  un  des  leviers,  l’appareil  inscrit  l’heure  exacte  sur 
la  feuille,  par  un  schéma  très  simple  d’aiguille  et  de  cadran. 
Que  l’on  manœuvre  un  peu  plus  tard  l’autre  levier,  il  indi- 
quera non  plus  l’heure  nouvelle,  mais,  par  soustraction,  le 
temps  qui  s’est  écoulé  entre  les  deux  manœuvres.  C’est  celle 
dernière  opération  qui  constitue  la  caractéristique  du  calcula- 
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graphe,  en  ce  qu’elle  évite  la  soustraction  mentale  et  la  copie 
des  heures  enregistrées  : une  expérience  faite  dans  une  usine 
sur  mille  calculs  de  ce  genre,  effectués  par  dix-huit  surveil- 
lants différents,  a montré  que  plus  de  20  p.  c.  des  annotations 
étaient  erronees.  Le  calculagraphe  écarte  toutes  ces  chances 
d’erreurs. 

L’exécution  d’un  travail  quelconque  fait  l’objet  d’une  fiche 
divisée  en  trois  parties  facilement  détachables  le  long  de  traits 
perforés  : le  bon  de  fabrication  dressé  par  le  chef  d’atelier,  un 
chèque  conservé  par  l’ouvrier  après  achèvement  du  travail, 
enfin  la  minute  de  l’opération,  envoyée  à la  comptabilité.  Au 
moment  où  l’ouvrier  se  met  à l'ouvrage,  la  fiche  est  passée  au 
calculagraphe,  qui  y indique  l’heure  exacte  du  commencement; 
l’ouvrage  terminé,  la  fiche  repasse  a l’appareil,  qui  annote 
directement  le  temps  employé  en  heures  et  en  minutes.  C’est 
celte  annotation  automatique  qui  sert  de  base  au  calcul  du 
salaire  pour  l’ouvrier  et  du  prix  de  revient  pour  le  patron. 

Pour  établir  ce  prix  de  revient,  rien  de  plus  simple  : les 
fiches-minutes  de  chaque  ouvrier  sont  placées  dans  une  enve- 
loppe; si  le  produit  fini  doit  subir  plusieurs  opérations  succes- 
sives, le  contremaître  de  chaque  atelier  fait  l’addition  des 
sommes  dues  à son  personnel  et  inscrit  le  total  sur  le  plat  de 
l’enveloppe,  en  regard  du  nom  de  l’opération.  L’enveloppe  ren- 
fermant toutes  les  fiches-minutes  et  portant  toutes  les  inscrip- 
tions de  totaux  parvient  finalement  à la  comptabilité,  où  l’on 
n’a  plus  qu’à  ajouter  le  coût  de  la  matière  première  et  celui  des 
frais  généraux,  pour  obtenir  le  prix  de  revient  par  pièce. 

Dans  d’autres  cas,  c’est  le  comptage  même  des  pièces  fabri- 
quées qui  absorberait  un  temps  précieux  et  créerait  des 
chances  d’erreurs  : une  balance  ad  hoc  permet  d’arriver  par 
pesée  au  comptage  des  pièces,  a condition  qu’elles  soient 
toutes  identiques,  ce  qui  est  le  cas  pour  la  production  en  série. 
La  balance  est  construite  de  telle  manière  qu’une  seule  pièce 
placée  dans  un  petit  plateau  fait  équilibre  à 144  pièces  placées 
dans  un  grand. 


(A  suivre.) 


Émile  Waxweiler, 

Professeur  à l’Université  de  Bruxelles, 
Directeur  de  l’Institut  de  sociologie  Solvay. 
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La  concurrence  américaine 

ET  LE  ROLE  DE  L’iNGÉNIEUR  COMMERCIAL 

(Extrait  de  la  Revue  économique  internationale.) 

{Suite  et  fin.) 

La  question  du  travail  aux  pièces  appelle  tout  naturellement 
celle  du  calcul  du  salaire  des  ouvriers.  On  sait  l’opposition 
que  soulève  le  plus  souvent  ce  mode  de  travail  de  la  part  des 
ouvriers,  qui  ont  peut-être,  dans  nos  pays  surtout,  de  bonnes 
raisons  pour  se  montrer  méfiants. 

Aux  États-Unis,  un  système  nouveau  a été  introduit  et  l’at- 
tention des  employeurs  ne  cesse  d’être  fixée  à ce  sujet.  Le 
premium  plan , ou  salaire  à prime,  consiste  en  ceci  : le  temps 
à consacrer  à chaque  travail  fait  l’objet  d’une  étude  très  atten- 
tive, et  lorsqu’il  a été  établi  qu’un  ouvrier  moyen  (non  pas  un 
ouvrier  exceptionnel)  emploie,  par  exemple,  cinq  heures  pour 
faire  une  pièce,  cette  durée  est  prise  pour  « taux  de  réfé- 
rence le  temps  gagné  par  l’ouvrier  par  rapport  à ce  taux  est 
alors  partagé  entre  lui  et  l’employeur  suivant  une  certaine 
proportion,  le  plus  souvent  par  moitié.  Pour  faire  apparaître 
les  résultats  du  système,  voici  un  relevé  (v.  page  suivante) 
relatif  à un  même  ouvrier,  employé  à la  Bickford  Drill  and 
Tool  C 

Au  total,  le  temps  estimé  à 2.500  heures,  a été  réduit  à 
1.770;  l’ouvrier  a gagné  environ  500  francs  au  delà  de  son 
salaire  habituel  et  le  coût  du  travail  pour  l’employeur  s’est 
trouvé  réduit  de  la  même  somme,  soit  d’environ  15  p.  c.  sur 
le  coût  prévu. 

Que  n’enregistre-t-on  encore?  Il  ne  faut  pas  oublier  qu’une 
entreprise,  une  usine,  par  exemple,  qui  se  présente  à nous 
comme  un  tout  homogène,  unique,  comprend,  en  fait,  une 
infinité  de  parties  distinctes  et  que  chacune  doit  être  contrôlée. 

Ainsi,  pour  prendre  une  note  de  travail,  pour  rédiger  un 
bon  de  commande,  on  se  servira  d’un  petit  appareil  multipli- 
cateur : chaque  bon  est  copié  d’un  seul  coup  en  trois  exem- 
plaires : un  pour  l’ouvrier,  un  pour  le  chef  de  fabrication,  un 
qui  tombe  à l’intérieur  de  l’appareil  fermé  à clef,  pour  le  direc- 
teur. De  même,  le  commis' voyageur  portera  en  poche  un  de 
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Numéro  d’ordre 
des  travaux  exécutés 
par  l’ouvrier. 

Nombre 

de  pièces 

que  com- 
portait 
chaque 

travail. 

Temps 

prévu 

(en 

heures). 

Temps 

effectif 

consacré 

(en  heures) 

Prime 

gagnée  par 

l’ouvrier 

au  delà 

du  salaire 

habituel 

(en  dollars). 

COUT 

antérieur 

actuel 

de  la  main-d’œuvre 
pour  l’employeur 
(en  dollars). 

1 

2 

20 

14 

0.78 

5.20 

4.42 

2 

18 

72 

50.50 

2.80 

18.72 

15.92 

3 

18 

180 

126.75 

6.92 

46.80 

39.88 

4 

6 

30 

23.50 

0.88 

7.80 

6.92 

5 

» 

» 

20.75 

1.20 

6.60 

6 

1) 

# 

20.50 

1.24 

n 

6.54 

7 

» 

R 

20.50 

1,24 

n 

6.54 

8 

» 

P 

20.25 

1.26 

» 

6.52 

9 

» 

» 

18 

1.56 

» 

6.24 

10 

» 

» 

18 

1.56 

» 

6.24 

11 

16 

80 

58.50 

2.80 

20.80 

18.00 

12 

» 

R 

57.25 

2.96 

» 

17.84 

13 

» 

R 

52 

3.64 

17.16 

14 

6 

66 

54 

1.56 

17.16 

15.60 

15 

» 

» 

49 

2.21 

» 

14.95 

16 

» 

n 

48 

2.34 

)) 

14.82 

17 

» 

» 

48 

2.34 

» 

14.82 

18  * 

6 

66 

49 

2.21 

17.16 

14.95 

19 

6 

54 

40 

1.82 

14.04 

12.22 

20 

» 

n 

38 

2.08 

» 

11.96 

21 

» 

37.50 

2.15 

» 

11.89 

22 

» 

D 

36 

2.34 

» 

11.70 

23 

R 

n 

35.75 

2.37 

» 

11.67 

24 

» 

» 

35 

2.47 

I) 

11.57 

25 

12 

144 

103.75 

5.23 

37.44 

32.21 

26 

» 

fl 

103.50 

5.26 

» 

32.18 

27 

R 

» 

97 

6.11 

» 

31.33 

28 

12 

150 

102.75  : 

6.14 

39.00 

32.86 

29 

2 

II 

102 

6.25 

» 

32.75 

30 

1 

26 

21.50 

0.59 

6.76 

6.17 

31 

10 

105 

73 

4.16 

27.30 

23.14 

32 

6 

21 

16.75 

0.55 

5.46 

4.91 

33 

R 

» 

16.50 

0.59 

» 

4.87 

34 

6 

30 

23 

0.91 

7.80 

6.89 

35 

12 

66 

48 

2.34 

17.16 

14.82 

36 

2 

30 

22 

1.04 

7.80 

6.75 

37 

12 

39 

29.25 

1.24 

10.14 

8.90 

38 

6 

54 

40.50 

1.76 

12.96 

11.20 

Totaux  .... 

2500 

1770 

94.93 

650.00 

556.06 
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ces  appareils  et  rédigera  tout  à la  fois  un  bon  de  commande 
pour  le  client,  un  pour  lui-même  et  un  pour  la  maison. 

Faut-il  parler  des  nombreux  types  de  machines  à calculer, 
sinon  pour  faire  remarquer  combien  l’usage  doit  en  être 
répandu  pour  que  les  pages  d’annonces  des  journaux  com- 
merciaux en  renseignent  sans  cesse  de  nouveaux  modèles? 

Ne  croyez  pas,  surtout,  que  la  comptabilité  commerciale  ne 
soit  pas,  elle  aussi,  perfectionnée  en  vue  de  la  rendre  plus 
sûre,  plus  rapide  et  plus  pratique. 

Ainsi,  les  livres  de  comptabilité  composée  de  pages  mobiles 
se  substituent  de  plus  en  plus  aux  classiques  registres  reliés  : 
c’est  ce  qu’on  appelle  aux  États-Unis  le  Loose-Leaf  System.  On 
n’y  conserve  que  les  pages  concernant  des  clients  encore  en 
relations  d’affaires  avec  la  maison,  les  autres  feuillets  étant 
retirés  et  classés  à part;  on  peut  intercaler  autant  de  pages 
qu’il  est  nécessaire,  et  le  maniement  du  livre  reste  toujours 
aisé. 

Un  principe  général  est  la  suppression  des  copies,  parce  que 
toute  copie  : 1°  crée  des  chances  d’erreurs;  2°  demande  à être 
collationnée. 

Voici,  à ce  sujet,  un  curieux  système  appliqué  à l’expédi- 
tion des  traites.  Deux  feuillets  imprimés  à l’avance  com- 
prennent, le  premier  : la  formule  de  traite  et  le  bordereau  d’en- 
voi à la  banque;  le  second,  une  minute  de  la  traite  à conserver 
pour  mémoire  par  le  tireur,  et  la  formule  d’annonce  de  la  traite 
au  tiré.  Or,  les  textes  imprimés  de  ces  formules  sont  disposés 
de  telle  manière  qu’en  remplissant  les  blancs  sur  l’une  d’elles, 
la  copie  se  fait  sur  le  feuillet  du  dessous  par  simple  intercala- 
tion d’un  papier  communicatif  entre  les  deux  feuillets. 

Ce  sont  là  d’ingénieuses  inventions;  mais  ce  que  les  Amé- 
ricains prisent  par  dessus  tout,  ce  sont  les  hommes  capables 
de  les  faire,  de  les  appliquer,  de  les  comprendre. 

Nous  sommes  des  chasseurs  d'hommes!  We  are  Men  Hun- 
ters!  ainsi  s’exprime  un  peu  cyniquement  le  prospectus  d’une 
société  par  actions  pour  le  placement  des  hommes  capables... 
« La  Corse  est  trop  petite  pour  Napoléon,  continue  l’amusante 
réclame,  et  vous,  pourquoi  continuez-vous  à étouffer  dans 
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votre  position  nouvelle?  Sortez-en,  si  vous  êtes  un  homme  de 
capacité.  Nous  sommes,  nous,  des  banquiers  et  courtiers  en 
capacités,  et  en  opportunité  de  les  employer.  » 

Avez-vous,  dit  une  autre  réclame  — toutes  ces  réclames 
sont  illustrées  de  la  façon  la  plus  originale  — avez-vous  senti 
s’appesantir  sur  vous  la  lourde  main  du  sort,  relevez-vous  et 
instruisez-vous  en  suivant  par  correspondance  les  cours  de 
telle  école  technique. 

Ou  bien  encore  on  vous  adresse  une  lettre  commençant 
ainsi  : « Votre  personnalité  vous  rapporte-t  elle  des  divi- 
dendes? Si  non,  on  se  charge  de  vous  équiper  de  façon  à 
accroître  votre  capacité  et  votre  rendement.  » 

♦ 

♦ * 

Peut-être  que  toutes  ces  choses  éveilleront  le  scepticisme, 
voire  l’ironie,  et  que  l’on  se  dira  : a II  n’y  a,  dans  tout  cela, 
que  de  pittoresques  réclames,  dans  lesquelles,  on  le  savait 
dès  longtemps,  excelle  le  humbug  américain.  » 

Laissons  de  côté  le  humbug , qui  prêterait  à de  trop  faciles 
sarcasmes  : il  reste  du  moins  ceci  qu’un  ensemble  de  ques- 
tions relatives  à l’organisation  des  affaires  retiennent  là-bas  à 
ce  point  l’organisation  des  spécialistes,  que  non  seulement  il 
est  possible  d’v  consacrer  toute  une  littérature,  mais  encore 
qu’un  grand  nombre  de  firmes  industrielles  peuvent  y trouver 
une  source  de  profits.  Bien  plus,  on  ne  contestera  pas  que  ces 
appels  incessants  à l’esprit  d’organisation  soient  des  indices 
révélateurs  de  la  psychologie  du  peuple  américain;  or,  la  psy- 
chologie d’un  peuple,  le  caractère  dominant  de  ses  mobiles 
d’action,  voilà  ce  qui  importe  avant  tout  lorsque  l’on  dresse 
son  bilan  national.  Il  s’agit  de  savoir  si  l’atmosphère  sociale 
que  l’on  respire  aux  États-Unis  n’est  pas  autrement  composée 
que  chez  nous  et  s’il  n’y  a pas,  dans  les  cerveaux,  des  idées, 
des  orientations,  des  préoccupations  que  ne  renferment  pas 
les  nôtres. 

Je  maintiens  que  cela  est. 

Ouvrez  n’importe  quelle  revue  technique  ou  économique, 
particulièrement  en  Belgique,  et  dites-moi  si  vous  y trouverez 
des  articles  que  l’on  puisse  comparer  à ce  sommaire  d’un 
numéro  de  V Engineering  Magazine,  consacré  exclusivement  à 
l’administration  des  usines  ( Works  management  number)  : 
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1.  Les  méthodes  d’administration  des  grands  industriels  du 
monde  (Armstrong,  Carnegie,  Krupp,  Westinghouse). 

2.  Ce  que  les  patrons  peuvent  réaliser  et  ce  qu’ils  peuvent 
éviter,  en  unissant  leur  action. 

3.  L’ancien  trade-unionisme  et  le  travail  sagement  organisé. 

4.  La  production  intensive  et  son  influence  sur  l’ouvrier. 

5.  L’altruisme  et  la  sympathie  dans  l’administration  des 
usines. 

6.  La  machine  à vapeur  dans  ses  rapports  avec  l’aspect 
économique  de  la  production  moderne. 

7.  L’intensification  du  travail  aux  pièces. 

8.  Le  salaire  aux  primes  : ce  que  peuvent  en  attendre  les 
patrons  et  les  ouvriers. 

9.  Un  coup  d’œil  sur  l’organisation  moderne  des  fonderies. 

10.  Principes  et  méthodes  d’exploitation  économique  des 
mines. 

11.  Le  calcul  du  prix  de  revient  et  son  importance  capitale 

12.  Les  limites  commerciales  et  les  limites  mécaniques  de 
la  spécialisation. 

13.  L’organisation  de  l’atelier  au  point  de  vue  de  l’accrois- 
sement de  la  productivité. 

14.  Les  applications  de  l’électricité  dans  les  ateliers  de 
construction  mécanique. 

15.  La  politique  radicale  de  mettre  aux  vieux  fers  les 
machines  démodées,  si  coûteuses  soient-elles. 

16.  Discipline  et  contrôle  des  employés  de  chemin  de  fer. 

17.  Force  et  faiblesse  de  l’idée  de  trust  (opinion  des  princi- 
paux administrateurs  de  trust). 

Dites-moi  si,  dans  nos  pays,  on  verrait  se  constituer  une 
société f>ar  actions,  c’est-a-dire  un  groupement  de  capitalistes 
cherchant  à réaliser  des  bénéfices,  avec  cet  objet  : 

« Répondre  au  besoin  croissant  de  méthodes  meilleures 
d’organisation,  de  procédés  plus  simples,  et  donnant  plus  de 
résultats  avec  moins  d’efforts,  que  tout  ce  que  pourraient  pro- 
duire au  XX®  siècle  des  règles  du  XIXe.  Cette  société  a pour 
domaine  la  systématisation  des  méthodes  d’affaires.  Elle  sait 
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qu'il  n’y  a pas,  en  pratique,  deux  firmes  qui  gèrent  leur 
entreprise  de  la  même  manière.  Aussi  les  experts  de  la  société, 
entraînés  à leur  spécialité  par  des  années  d’études,  d’observa- 
tion et  d’expérience  dans  des  conditions  très  variées,  sont-ils 
aptes  à juger  une  entreprise  quelconque  d’un  point  de  vue  tout 
à fait  impartial  et  désintéressé.  Ils  montreront  comment  on 
peut  automatiquement  noter  à son  entrée  chaque  dollar  de 
matière  première,  le  suivre  à travers  ses  transformations  suc- 
cessives, jusqu’à  ce  qu’il  atteigne  le  consommateur,  sous  forme 
de  produit  fini.  Ainsi,  ils  enseigneront,  en  somme,  à augmen- 
ter les  bénéfices  en  réduisant  au  minimum  le  temps,  l’argent 
et  le  coût  de  production  (4).  » 

Dites  moi  aussi  si  l’on  trouve  chez  nous  celte  profession  que 
le  Magazine  of  Commerce  qualifiait  dernièrement  de  Business 
doctor , médecin  d’affaires,  qui  a mission  d’ausculter  les  entre- 
prises, de  poser  le  diagnostic  et  de  prescrire  le  traitement 
approprié? 

A l’occasion  de  l'arrivée  à Londres  d’un  de  ces  Business 
doctors  d’Amérique,  le  Magasine  of  Commerce  rappelait  quel- 
ques cures  qu’il  avait  à son  actif  (2). 

Il  avait  été  récemment  appelé  dans  une  grande  usine  amé- 
ricaine occupant  plusieurs  milliers  d’ouvriers.  Les  comptes  des 
divers  services  de  cet  établissement  s’élèvent  naturellement  à 
des  sommes  très  considérables,  et  une  différence  de  quelques 
milliers  de  dollars  n’apparaît  pas  d’une  manière  sensible. 
Cependant,  quand  l’expert  examina  le  relevé  « Matières  pre- 
mières »,  il  fut  frappé  de  son  importance  relative.  S’étant 
enquis  du  fonctionnement  de  ce  service,  il  reconnut  que  l’on 
était  toujours  parti  de  ce  principe  que  tout  ce  qui  était 
demandé  par  un  chef  de  fabrication  était  réellement  nécessaire 
et  que  l’on  ne  tenait  aucun  compte  de  l’emploi  des  matières. 
L’expert  invita  alors  les  directeurs  à se  trouver  un  soir  avec 
lui  à la  porte  de  sortie  des  ouvriers  ; on  les  pria  d’enlever  leur 
jaquette  et  d’ouvrir  les  boîtes  ou  paniers  dans  lesquels  ils 


(1)  Ajoutons  qu’il  existe  aux  Etats-Unis  de  nombreuses  sociétés  se  char- 
geant de  l’organisation  de  la  réclame,  du  cachet  artistique  à donner  aux  gra- 
vures des  catalogues,  etc. 

(2)  Numéro  de  novembre  1903, 
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apportaient  leur  nourriture.  Le  premier  ouvrier  retira  vive- 
ment son  vêtement  : rien  n’y  fut  découvert;  puis,  il  souleva  le 
couvercle  de  sa  boîte,  le  refermant  aussitôt  et  s’apprêtant  à 
partir,  non  sans  protestations,  d’ailleurs.  On  l’arrêta,  et  on 
examina  la  boîte;  elle  était  à double  fond,  et  le  compartiment 
inférieur  contenait  un  outil  enlevé  au  banc  de  travail. 

Lorsque  le  dernier  ouvrier  eut  quitté  la  cour,  on  avait  accu- 
mulé contre  la  grille  une  quantité  d’outils  qui  aurait  suffi  à 
monter  tout  un  atelier  ! Ils  représentaient  une  valeur  totale  de 
10.000  francs.  Or,  il  n’y  avait  aucune  raison  de  croire  que  ce 
jour-là  fût  exceptionnel.  Un  pareil  coulage  aurait  suffi  à ruiner 
une  entreprise  moins  puissante  que  celle  dont  il  s’agissait. 

Le  même  expert,  chargé  de  vérifier  l’état  des  affaires  d’un 
grand  établissement  de  New-York,  remarqua,  en  traversant 
le  rez-de-chaussée,  qu’il  y avait  cinq  portes  s’ouvrant  sur  la 
plate-forme  d’expédition,  et  que  plusieurs  camions  attendaient 
leur  chargement;  le  magasin  était,  d’autre  part,  rempli  de 
marchandises  empilées.  ((  Depuis  combien  de  temps  attendez- 
vous  votre  tour  de  chargement?  » demanda  l'expert  à un 
ouvrier.  « Seulement  depuis  une  heure,  » lui  répondit-on; 
« d’habitude,  cela  prend  deux  ou  trois  heures.  » 

A la  suite  de  cette  constatation,  il  fit  introduire,  dans  l’orga- 
nisation des  expéditions,  une  modification  qui  aboutit  à réaliser 
une  économie  annuelle  de  9.000  francs  sur  les  dépenses  rela- 
tives au  voiturage,  sans  compter  le  gain  de  temps  des  conduc- 
teurs et  des  magasiniers,  et  la  plus  grande  facilité  des  expé- 
ditions. 

Qu’aurait  bien  dit  cet  expert  s’il  avait  rencontré  cet  indus- 
triel belge  qui,  sollicité  de  donner  son  avis  sur  les  modifica- 
tions à apporter  pour  ses  produits  au  traité  de  commerce  avec 
l’Allemagne,  confiait  l’étude  de  la  question  à...  son  chef- 
magasinier? 

Qu’aurait-il  dit  encore  si,  s’adressant  à un  important  manu- 
facturier de  notre  pays  et  lui  demandant  pourquoi  il  ne  par- 
venait pas  à produire  au  même  prix  que  les  Allemands,  il 
n’avait  obtenu  pour  toute  réponse  que  cette  déclaration  peu 
compromettante  : « Ah!  les  Allemands  travaillent  bien!  » ou 
si,  posante  un  grand  filateur  cette  question  : « Quelle  hausse 
de  salaire  votre  industrie  pourrait-elle  supporter  sans  dan- 
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ger?  » il  s’était  entendu  dire  : « Je  ne  me  suis  jamais  inquiété 
de  cela,  je  considère  les  salaires  comme  un  élément  fixe  et 
invariable,  d 

Qu’aurait-il  pensé  en  voyant  des  usines  productrices  à la  fois 
de  matière  première  et  de  produits  finis,  orienter  leur  marché 
extérieur  d’après  les  seules  impressions  du  moment,  et  se 
trouver  cruellement  embarrassés  lorsque  tout  à coup  la  matière 
première  subissant  une  crise,  le  débouché  des  produits  finis 
n’était  pas  préparé? 

N’aurait-il  pas  rappelé  à telle  société  refusant  d’envoyer  un 
ingénieur  à l’étranger  parce  qu’il  n’avait  que  35  ans,  qu’en 
matière  industrielle,  la  maxime  administrative  « on  ne  peut 
faire  exécuter  ses  idées  que  quand  on  n’en  a plus  x>  n’est  pas 
en  situation,  .et  que  le  directeur  du  trust  de  l’acier  n’a 
que  34  ans? 


Mais  à quoi  bon  multiplier  ces  comparaisons? 

Nous  sommes  arrivés  au  terme  de  la  tâche  que  nous  nous 
étions  assignée. 

Le  rôle  de  la  puissance  mentale,  de  la  brain  power , dans 
l’évolution  économique  apparaît  en  pleine  lumière,  et  du  même 
coup,  le  rôle  de  l'éducation  universitaire. 

Assurément,  l’Université  n’apprendra  pas  du  tout  au  futur 
capitaine  d’industrie  la  pratique  des  affaires.  Sa  mission  est 
autre  : elle  élargira  son  horizon  mental  ( widen  the  mental 
horizon ),  suivant  la  très  précise  expression  du  professeur 
Ashley,  dans  sa  notice  sur  la  Faculté  commerciale  de  l’univer- 
sité de  Birmingham. 

On  pourrait  formuler  cet  aphorisme  que  même  les  plus 
petites  choses  de  la  vie  se  font  mieux  avec  des  idées  larges. 
Et  ce  n’est  pas  en  formant  son  esprit  à l’empirisme  d’une  rou- 
tine traditionnelle,  qu’on  acquiert  ces  idées-là. 

Il  est  faux  de  dire  que  <c  la  pratique  » prépare  à la  capacité  : 
en  fait,  la  pratique  assujettit,  accapare  celui  qui  s’y  aban- 
donne; elle  le  domine,  alors  qu’il  devrait  la  dominer  toujours. 
La  tendance  instinctive  au  moindre  effort  pousse  le  jeune 
homme,  mis  prématurément  à la  pratique,  à ne  pas  concevoir 
les  choses  autrement  qu’il  les  voit,  à limiter  la  zone  des  pro- 

2 


— 596  — 


grès  possibles,  à s’attacher  à ce  qui  est,  parce  qu’il  en  ignore  la 
raison  d’être  et  qu’il  ne  saurait,  dès  lors,  en  imaginer  le  chan- 
gement. 

Nul  ne  songe  à prétendre  qu’un  industriel,  un  négociant  ou 
un  banquier  puisse  se  former  sans  passer  un  temps  très  long 
dans  des  usines,  des  maisons  de  commerce  ou  des  établisse- 
ments de  crédit  : cet  apprentissage  est  indispensable;  il  l’est 
par  définition. 

Mais  il  est  insuffisant,  également  par  définition,  parce  qu’il 
n’est  qu’un  apprentissage  et  que,  pour  porter  ses  fruits,  il  doit 
être  vivifié  par  des  vues  claires  et  un  jugement  avisé,  par  une 
forte  éducation  des  facultés  d'observation  et,  de  généralisation, 
par  le  raisonnement  libre  et  la  pensée  logique. 

Ainsi  que  le  disait  M.  Charles  Graux,  en  annonçant  la  créa- 
tion de  l'École  de  commerce  à l’Université  de  Bruxelles,  « ceux 
qui,  dans  le  domaine  immense  où  se  livre  aujourd’hui  la  lutte 
économique  pour  la  vie,  veulent  remplir  un  rôle  principal,  des 
fonctions  directrices,  ont  besoin  d’éclairer  leurs  voies  par  des 
idées  générales,  par  l’étude  des  principes  et  des  lois.  » 

Comment  donc  ces  aptitudes,  que  rien  ne  peut  remplacer, 
s’acquièrent-elles  de  nos  jours,  sinon  par  la  culture  supé- 
rieure? 

C’est  ce  que  montre  lucidement  Carnegie,  qui  a de  bonnes 
raisons  pour  faire  autorité  en  la  matière  : « Les  jeunes  gens 
instruits,  écrit-il  dans  son  livre  déjà  rappelé,  VEmpire  des 
affaires , ont  un  avantage  considérable  sur  celui  qui  n’a  été 
qu’apprenti  : ils  ont  l’esprit  ouvert  et  pas  de  préjugés.  L’atti- 
tude scientifique  de  l’esprit  les  rend  accessibles  aux  idées 
nouvelles.  )>  Et  dans  un  autre  passage,  il  émet  cette  opinion 
décisive  : « Le  diplômé  d’université  possède  des  idées  plus 
larges  que  celui  qui  a été  privé  de  l’éducation  universitaire  : 
par  cela  même  qu’il  a habité  les  régions  de  la  théorie,  il  dépas- 
sera celui  qui,  une  couple  d’années  avant  lui,  aura  été  mis  à 
l’école  de  la  pratique.  » 

Et  ce  serait  grandement  se  tromper  de  supposer  qu’en 
ouvrant  les  universités  à l’enseignement  commercial  supérieur 
on  aura  seulement  servi  les  intérêts  des  hommes  d’affaires. 

En  réalité,  c’est  l’intérêt  général,  l’intérêt  national  qui  com- 
mande cette  évolution.  « Il  est  temps,  écrivait,  il  y a plusieurs 
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années  déjà,  un  esprit  distingué,  M.  Raoul  Frary,  il  est  temps 
de  glorifier  le  travail  fécond,  d’apprendre  à la  jeunesse  que 
l’aristocratie  des  arts  libéraux  n’est  plus  de  notre  siècle.  Nous 
avons  assez  pris  pour  modèles  les  Grecs  et  les  Romains, 
essayons  d’étudier  les  Anglais  et  les  Américains.  Nous  avons 
assez  médité  sur  les  ruines  de  l’antiquité  classique,  ouvrons 
enfin  les  yeux  à la  lumière  du  monde  moderne.  » 

C’est  une  loi  de  la  nature  que  les  organismes  vivants  doivent 
s’adapter  à leur  milieu,  à peine  de  déchoir.  Or,  comme  le 
montrait  le  docteur  Bordier,  dans  la  conclusion  de  sa  Vie  des 
sociétés , ((  tout  a changé  autour  de  nous,  et  nous  sommes,  au 
point  de  vue  du  cerveau,  dans  la  condition  où  se  trouvent  la 
flore  et  la  faune  lorsque  le  climat  d’un  pays  vient  à changer. 
Alors  les  individus  qui  naissent  modelés  sur  le  type  de  leurs 
ancêtres  et  s’y  maintiennent  fidèlement,  ne  varietur , dispa- 
raissent. Ceux-là  seuls  subsistent  qui  ont  su  évoluer,  s’ac- 
commoder à un  milieu  nouveau.  » 

Et,  puisque  j’en  suis  aux  citations,  j’évoquerai,  en  termi- 
nant, cette  page  du  philosophe  Quinet,  où  il  montre  ce  qu’est, 
en  réalité,  la  décadence  pour  un  peuple  : 

<t  Supposez  une  classe  d’hommes  que  son  intérêt  immédiat 
pousse  à rejeter  toute  vérité,  cette  classe  ne  s’attachera  qu’à 
des  idées  mortes.  Elle  se  fera  une  atmosphère  de  sophismes, 
qui  ne  fournira  aucun  aliment  vital  à son  cerveau.  Les  têtes 
devenues  vides,  elle  comblera  ce  vide  par  des  déclamations 
auxquelles  elle  n’ajoutera  pas  foi;  elle  se  rendra  incapable  de 
faire  autre  chose  que  de  déclamer. 

» Je  rencontre  des  hommes  qui,  depuis  plus  d’un  demi- 
siècle,  n’ont  pas  acquis  une  idée,  une  notion.  Comment  la 
faculté  de  comprendre  ne  s’oblitèrerai t-elle  pas  dans^cette 
désuétude  de  la  pensée?  Nous  accusons  leurs  intentions  peut- 
être  à tort.  C’est  l’organe  même  qui,  chez  eux,  s’engourdit.  Il 
y a des  fossiles  vivants,  des  pétrifications  qui  parlent  et  gesti- 
culent. Vous  me  demandez  en  quoi  consiste  la  décadence?  Je 
viens  de  le  dire.  » 

Ne  nous  abandonnons  pas  à cette  pente  fatale,  et  gardons- 
nous  des  lamentations  mystiques  sur  le  siècle  des  affaires  : 
l’expansion  économique  n’exclut  aucunement  la  saine  et  vivi- 
fiante efflorescence  de  l’idéal.  S’il  faut  choisir  entre  Tolstoï  et 
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Roosevelt,  sachons  être  de  notre  temps  et  choisissons  Roo- 
sevelt! 

Persuadons-nous  bien  que,  pour  un  pays,  la  spéculation 
n’est  pas  une  source  durable  de  richesse,  et  que  seule  la  pro- 
duction, fécondée  par  la  capacité,  crée  la  vraie  force  écono- 
mique. 

Osons,  enfin,  changer  notre  mentalité  qui  nous  fait  trop  sou- 
vent taquiner  l’initiative,  railler  la  hardiesse  et  envier  le 
succès  ! 

Ainsi,  et  ainsi  seulement,  par  l’accession  de  l’élite  aux 
sources  du  savoir  et  par  l’élévation  du  grand  nombre  à de  plus 
justes  compréhensions  des  choses,  une  étape  nouvelle  sera 
franchie  pour  les  peuples  qui  auront  eu  la  clairvoyance  et  la 
volonté  d’en  affronter  les  épreuves. 

Émile  Waxweiler, 

Professeur  à l’Université  de  Bruxelles, 
Directeur  de  l’Institut  de  sociologie  Solvay. 
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{Suite  et  fin.) 

Je  vais  donc  esquisser  à grands  traits,  comme  conclusion 
des  considérations,  un  peu  à bâtons  rompus,  que  je  viens  de 
vous  donner,  l’organisation  do  l’enseignement  technique  tel 
que  je  le  conçois  dans  notre  pays , en  tenant  compte  des  élé- 
ments qui  lui  sont  propres,  savoir  : la  grande  diversité  de 
ses  industries,  le  peu  d’importance,  sauf  quelques  exceptions, 
de  chacune  d’elles  prise  en  particulier,  l’absence  de  débouché 
de  nos  jeunes  ingénieurs  au  dehors,  du  moins  jusqu’ici,  la 


